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Zusammenfassung von DE1 0029450 



The invention relates to the production of a hybrid 
component, whereby a piece of metal sheet (1) is 
a least partly coated with plastic by injection 
moulding, by means of the following steps: a) 
placing the metal sheet (1) in one mould half of 
an injection mould, b) closing the injection mould, 
such that a first mould cavity opposite an upper 
side (O) of the metal sheet (1 ) and a second 
mould cavity opposite an under side (U) of the 
metal sheet (1 ) are cut off from each other, c) 




treatment of the upper side (O) with plastic by 
means of at least a first sprue (9) to produce an 
essentially flat coating (4) connected to the metal 
sheet (1) and, finally, d) treatment of the under 
side (U) by means of at least one second sprue 
(10) to produce a reinforcing structure (6) 
connected to the metal sheet (1). 
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@ Verfahren zur Herstellung eines Hybridteils 
® Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes Hybridteils, bei dem ein Blechteil 1 zumindest ab- 
schnittsweise mit Kunststoff umspritzt ist, mitfolgenden 
Schritten: 

a) Einlegen des Blechteils (1) in eine Formhalfte einer 
SpritzigieSform, 

b) SchliefJen der Spritzgiefcform, so daS ein erster einer 
Oberseite (O) des Blechteils (1) gegenuberliegender 
Formhohlraum und ein zweiter einer Unterseite (U) des 
Blechteils (1) gegenuberliegender Formhohlraum vonein- 
ander abgeschottet werden, 

c) Beaufschlagen der Oberseite (O) mit Kunststoff via 
mindestens eines ersten Angusses (9) zur Herstellung ei- 
nes mit dem Blechteil (1) verbundenen im wesentlichen 
fiachigen Oberzugs (4} und anschireRend 

d) Beaufschlagen der Unterseite (U) mit Kunststoff via 
mindestens eines zweiten Angusses (10) zur Herstellung 
einer mit dem Blechteil (1) verbundenen Versteifungs- 

a struktur (6). 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Hybridteils, bei dem ein Blechteil zumindest ab- 
schnittsweise mit Kunststoff umspritzt ist, 5 
[0002] Nach dem Stand der Technik finden insbesondere 
im Automobilbau zunehmend sogenannte Hybridteile Ver- 
wendung. Dabei handelt es sich um Blechteile, die im 
SpritzgieBverfahren abschnittsweise mit Kunststoff um- 
spritzt sind. So konnen Blechteile z. B. an ihrer einen Seite 10 
mit einer Versteifungsstruktur versehen werden. Solche Hy- 
bridteile weisen bei geeigneter Ausbildung eine hohe Stei- 
figkeit auf; sie sind aufierdem leicht. Hybridteile konnen 
weiterhin mit der aus der KunststoffspritzgieBtechnik be- 
kannten Genauigkeit hergestellt werden. Damit ist es mog- 15 
lich, komplizierte Strukturen zu spritzen, welche mittels der 
herkommlichen Blechumformtechnik nicht herstellbar sind. 
[0003] Hybridteile haben sich gleichwohl als Karosserie- 
bauteile im Automobilbau noch nicht durchsetzen konnen. 
Eine Anforderung besteht hier darin, daB auch die Sichtsei- 20 
ten, d. h. die im Montagezustand sichtbaren Seiten, mit ei- 
nem aus dem spritzgegossenen Kunststoff hergestellten 
. Oberzug zu versehen sind. Damit konnte auf eine Lackie- 
rung des Hybridteils verzichtet werden. Bisher ist es nicht 
gelungen, einen fehlerfreien Oberzug mit einer geringen 25 
Schichtdicke mit dem Blech zu verbinden. 
[0004] Aus DE 26 09 084 Al ist ein hybrides Montagege- 
rust, bestehend aus einer Metallplatte mit Kunstharzaufsat- 
zen bekannt. Das Montagegerust ist als tragendes Geriist fiir 
Bauteile in einem elektrischen, elektronischen oder mecha- 30 
nischen Gerat angeordnet und besteht aus einer Tragplatte, 
die wenigstens ein Durchgangsloch besitzt. Im weiteren be- 
steht das Montagegerust aus einem Kunstharzaufsatz, wel- 
cher an eine erste Fiache der Iragplatte integral angeformt 
ist. Der Kunstharzaufsatz weist einen Abschnitt auf, in wel- 35 
chem das Durchgangsloch der Tragplatte eingesetzt ist und 
iiber welches dieses mit einer Kunstharzmasse an der gegen- 
uberliegenden Fiache der Tragplatte integral . verbunden 
wird. 

[0005] Aus EP-65 220 Bl ist ein umspritzter Formkorper 40 
mit einer Metallplatte, weicher mit einer Mehrzahl durchge- 
hender Locher ausgebildet ist, bekannt. Der umspritzte 
Formkorper weist Harzteile auf, die mit in die durchgehen- 
den Locher gefulltem Harz verbunden sind und an der ge- 
genuberliegenden Seiten der Metallplatte hervorragen, wo- 45 
bei die Harzteile eine groBere planare Querschnittsoberfla- 
che als die der durchgehenden Locher haben und jeder Harz- 
teii nur ein Loch abdeckt. Es ist eine Mehrzahl von jeweils 
einstiickig mit einem der Harzteile gebildeten Harzkorpem 
bekannt, welche unabhangig voneinander durch den Unter- 50 
schied des Warmedehnungskoeffizienten zwischen den 
Harzteilen und der Metallplatte gehalten werden. Der um- 
spritzte Formkorper weist im Weiteren nicht durch Harz ver- 
bundene Harzteile auf. 

[0006] Aus DE 195 06 159 C2 ist ein SpritzgieBverfahren 55 
zum GieBen eines Werkstuckes mit Kunststoff bekannt. 
Hierzu wird ein Formwerkzeug mit einem Formhohlraum, 
einem Haltestift, einem EinlaB zum Einspritzen des Kunst- 
stoffes in den Formhohlraum verwendet. Der Kunststoff 
wird durch einen NebeneinlaB in den Formhohlraum einge- 60 
bracht. Nach Ausharten des Kunststoffes in dem Formhohl- 
raum wird die Form getrennt und der Kunststoff entnom- 
men. 

[0007] Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachteile nach 
dem Stand der Technik zu beseitigen. Es soli insbesondere 65 
ein Verfahren angegeben werden, mit dem ein einen Uber- 
zug aufweisendes Hybridteil in einwandfreier Qualitat her- 
stellbar ist. 



[0008] Weiteres Ziel der Erfindung ist es, das Hybridteil 
moglichst billig und einfach herzustellen. 
[0009] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des An- 
spruchs 1 gelost. ZweckmaBige Ausgestaltungen ergeben 
sich aus den Merkmalen der Anspruche 2-16. 
[0010] Nach MaBgabe der Erfindung ist ein Verfahren zur 
Herstellung eines Hybridteils vorgesehen, bei dem ein 
Blechteil zumindest abschnittsweise mit KunststofiF um- 
spritzt ist, mit folgenden Schritten: 

a) Einlegen des Blechteils in eine Formhalfte einer 
SpritzgieBforrn 

b) SchlieBen der SpritzgieBforrn, so daB ein erster ei- 
ner Oberseite des Blechteils gegenuberliegender Form- 
hohlraum und ein zweiter einer Unterseite des Blech- 
teils gegenuberliegender Formhohlraum voneinander 
abgeschottet werden, 

c) Beaufschlagen der Oberseite mit Kunststoff via 
mindestens eines ersten Angusses zur Herstellung ei- 
nes mit dem Blechteil verbundenen im wesentlichen 
flachigen Oberzugs und anschlieBend 

d) Beaufschlagen der Unterseite mit Kunststoff via 
mindestens eines zweiten Angusses zur Herstellung ei- 
ner mit dem Blechteil verbundenen Versteifungsstruk- 
tur. 

[0011] Indem der erste und der zweite Formhohlraum 
voneinander abgeschottet werden und die Beaufschlagung 
der Oberseite mit Kunststoff fruher einsetzt als die Beauf- 
schlagung der Unterseite mit Kunststoff wird der Vorteil er- 
reicht, daB ein dunnwandiger Uberzug auf der Oberseite des 
Blechteils in einwandfreier Qualitat hergestellt werden 
kann. - Die Versteifungsstruktur erfullt im wesentlichen 
Stutz-, Aussteifungs- und Haltefunktionen. 
[0012] ZweckmaBigerweise wird das Blechteil beim 
Schritt lit. c derart mit Kunststoff beaufschlagt, daB es beim 
Schritt lit. d weder seine Lage andert noch verformt wird. 
Vorteilhafterweise ist ein aus einem ersten AnguB austreten- 
der Kunststoffstrom unmittelbar auf die Oberflache gerich- 
tet, d. h. der Kunststoffstrom wird nicht parallel zur Ober- 
seite in den ersten Formhohlraum gespritzt. Um eine Verfor- 
mung des Blechs beim Aufspritzen des Kunststoffs auf die 
Oberseite zu unterbinden ist es zweckmaBig, den Kunst- 
stoffstrom senkrecht oder unter einem stumpfen Winkel auf 
die Oberseite zu richten. Nach einem weiteren Ausgestal- 
tungsmerkmal wird beim Schritt lit. c der "Oberzug in einer 
Dicke von hochsten 3 mm aufgespritzt. Die Dicke des Uber- 
zugs kann variieren. Sie hangt insbesondere von den jewei- 
ligen rheologischen Gegebenheiten ab. 
[0013] Nach einem weiteren Ausgestaltungsmerkmal 
wird das Blechteil nach dem Einlegen, vorzugsweise mittels 
hydraulisch bewegbarer Haltemittel, klemmend in der einen 
Formhalfte gehalten. Es ist insbesondere bei kleineren 
Blechteilen auch moglich, diese magnetisch in der Form- 
halfte zu halten. Um eine positionsgenaues Einlegen sicher- 
zustellen, sind am Blechteil und in der Formhalfte korre- 
spondierend ausgebildete Fest- und Loslager vorgesehen. 
Diese konnen formseitig als Stifte und blechteilsseitig als 
Langlocher ausgebildet sein. Nach einer weiteren verfah- 
rensmaBigen Ausgestaltung wird das Blechteil - nach dem 
SchlieBen der SpritzgieBforrn - mittels an den Formhalften 
angeformter Niederhalter in der SpritzgieBforrn an Ort und 
S telle gehalten. 

[0014] Zur Verbindung des ttberzugs mit dem Blechteil 
werden ZweckmaBigerweise erste am Blechteil vorgesehene 
Durchbriiche durchspritzt, so daB einstuckig mit dem Ober- 
zug hergestellte Ankerelemente gebiidet sind. Zur Verbin- 
dung der Versteifungsstruktur mit dem Blechteil werden 
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zweckmaBigerweise zweite am Blechteii vorgesehene 
Durchbriiche durchspritzt, so daB einstuckig mit der Verstei- 
fungsstruktur hergestellte zweite Ankerelemente gebildet 
sind. Die auf der Ober- bzw. Unterseite anliegenden Nieder- 
halter werden vorzugsweise so umspritzt, daB der Uberzug 
nicht unmittelbar mit den ersten Ankerelementen und/oder 
die Versteifungsstruktur nicht unmittelbar mit den zweiten 
Ankerelementen verbunden ist/sind. Die vollstandige Ent- 
kopplung des Oberzugs und der Versteifungsstruktur macht 
die Herstellung besonders diinner Uberzuge moglich. 
[0015] Nach einer weiteren Ausgestaltung kann minde- 
stens ein hydraulisch bewegbarer Schieber vor dem Schritt 
lit. c zum VerschlieBen eines dritten Durchbruchs auf die 
Oberseite des Blechteils gefahren werden. Der hydraulische 
Schieber kann vor oder wahrend des Schritts lit. d zuriickge- 
zogen werden, so daB der dritte Durchbruch zum zweiten 
Formhohlraum hin geoffhet und durch diesen der durch den 
Ruckzug des Schiebers im ersten Formhohlraum gebildete 
Hohlraum mit Kunststoff gefullt wird. - Der vorgenannte 
hydraulische Schieber ist insbesondere dann erforderlich, 
wenn konstruktionsbedingt eine vollstandige Trennung des 
ttberzugs und der Versteifungsstruktur mittels der Nieder- 
halter nicht moglich ist. 

[0016] Insbesondere zur Herstellung groBer Hybridteile, 
z. B. Frontmasken fur Automobile, ist es vorteilhaft, daB 
mehrere Blechteile so in die Form eingelegt werden, daB 
darin vorgesehene Durchbriiche fluchten. Der Kunststoff 
durchdringt die Durchbriiche, so daB eine Verbindung zwi- 
schen den Blechteilen geschaffen ist. 

[0017] ZweckmaBig ist es weiterhin, daB die Blechteile 
mit einer Korrosionsschutzschicht uberzogen sind. Dadurch 
wird die Haltbarkeit des Hybridteils erhoht. 
[0018] Die ersten Angusse sind vorteilhafterweise auBer- 
halb eines im Montagezustand sichtbaren Bereichs des 
Uberzugs angeordnet. So wird eine einwandfreie optische 
Qualitat der Sichtseite sichergestellt. 

[0019] Nach dem Fiillen des ersten und/oder zweiten 
Formhohlraums konnen vierte Fonnhohlraume gedff net und 
darin weiterer Kunststoff eingespritzt wird. Beim weiteren 
Kunststoff kann es sich urn einen Kunststoff mit anderen Ei- 
genschaf ten, z. B. einer anderen Farbe oder einer anderen 
Elastizitat handeln. So kann z. B. nach dem Spritzen des 
Oberzugs ein vierter Hohlraum geoffhet und an den Uber- 
zug eine aus elastischem Kunststoff gebildete Dichtung an- 
gespritzt werden. 

[0020] Nachfolgend wird ein Ausfuhrungsbeispiel des er- 
findungsgemaBen Verfahrens anhand der Zeichnungen na- 
her erlautert. Es zeigen: 

[0021] Fig. 1 eine schematische Querschnittsansicht 
durch ein Blech vor dem ersten Spritzvorgang, 
[0022] Fig. 2 das Blech nach Fig. 1 nach dem ersten 
Spritzvorgang, 

[0023] Fig. 3 das Blech gemaB Fig. 2, nach dem zweiten 
Spritzvorgang, 

[0024] Fig. 4 eine Draufsicht auf ein Hybridteil und 
[0025] Fig. 5 eine schematische Querschnittsansicht eines 
weiteren Hybridteils. 

[0026] In Fig. 1 ist schematisch ein Blechteii 1 im Quer- 
schnitt gezeigt. Das Blechteii 1 ist mit ersten 2 und mit zwei- 
ten Durchbriichen 3 versehen. Eine Oberseite ist mit O und 
eine Unterseite mit U bezeichnet. Das Blechteii 1 ist mit ei- 
ner (hier nicht gezeigten) Korrosionsschutzschicht uberzo- 
gen. 

[0027] In Fig. 2 ist ein Oberzug 4 auf das Blechteii 1 auf- 
gespritzt. Erste nietartige Ankerelemente 5 durchgreifen die 
ersten Durchbriiche 2 und bilden an der Unterseite U des 
Blechteils 1 Verdickungen. 

[0028] In Fig. 3 ist die Situadon nach dem Spritzen einer 
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Versteifungsstruktur 6 an die Unterseite U gezeigt. Die Ver- 
steifungsstruktur 6 weist im wesentlichen senkrecht zur Un- 
terseite verlaufende Rippen 7 auf. Von der Versteifungs- 
struktur 6 erstrecken sich durch die zweiten Durchbruche 3 
5 weitere nietartige Ankerelemente 8, die an der Oberseite O 
des Blechteils 1 weitere Verdickungen aufweisen. Wie aus 
Fig. 3 klar ersichtlich ist, besteht zwischen dem Uberzug 4 
und der Versteifungsstruktur 6 keine unmittelbare Verbin- 
dung, d. h. keine aus Kunststoff gebildete Materialbrucke. 

10 [0029] In Fig. 4 ist das Blechteii 1 in Draufsicht gezeigt. 
Ein Sichtbereich des Uberzugs 4 ist rechteckig ausgebildet 
Vom Sichtbereich erstreckt sich ein zungenartiger Vor- 
sprung. Hier befindet sich ein erster AnguB 9, der aus einer 
(hier nicht gezeigten) beheizten ersten Dlise gebildet ist. Es 

15 konnen je nach Ausbildung des GroBe des Oberzugs selbst- 
verstandlich auch mehrere erste Angusse vorgesehen sein. 
Der aus der ersten Duse austretende Strahl trifft im wesent- 
lichen senkrecht auf die Oberseite O des Blechteils 1. 
Zweite Angusse 10 sind als sogenannte HeiB-/Kaltkanale 

20 ausgebildet Der aus (hier nicht gezeigten) zweiten Dusen 
austretende Kunststoffstrahl gelangt uber die HeiB-/Kaltka- 
nale zu einem die Versteifungsstruktur 6 umschlieBenden 
zweiten Formhohlraum. 

[0030] Zur Herstellung eines erfindungsgemaBen Hybrid- 
25 teils wird das Blechteii 1 zunachst in eine (hier nicht ge- 
zeigte) Formhalfte einer SpritzgieBform eingelegt. Zur ex- 
akten Positionierung des Blechteils sind Fest- und Loslager; 
z. B. in Form von an der einen Formhalfte vorgesehenen 
Stiften und Langlochem am Blechteii, vorgesehen, welche 

30 beim Einlegen des Blechteils ineinandergreifen. Urn das 
Blechteii in der Formhalfte zu halten werden anschlieBend 
an der einen Formhalfte angebrachte Haltemittel hydrau- 
lisch so auf das Blechteii bewegt, daB es klemmend gehalten 
wird. Die SpritzgieBform wird geschlossen. Das Blechteii 

35 wird dann zusatzlich durch an den Formhaiften angebrachte 
Niederh alter klemmend in der SpritzgieBform gehalten. Ein 
erster den Uberzug umschlieBender Formhohlraum ist abge- 
schottet von einem die Versteifungsstruktur 6 umgebenden 
zweiten Formhohlraum. Es wird nun via des ersten Angus- 

40 ses, der hier als "HeiBkanaT ausgebildet ist, Kunststoff di- 
rekt auf die Oberseite O des Blechteils gespritztl 
[0031] AnschlieBend, zweckmaBigerweise 0,3-0,8 Se- 
kunden nach dem ersten Spritzvorgang, wird via der zweiten 
Angusse 10 Kunststoff in den zweiten Formhohlraum ge- 

45 spritzt Der erste Formhohlraum ist fhiher mit Kunststoff 
gefullt als der zweite Formhohlraum. Dadurch wird vermie- 
den, daB das Blechteii 1 deformiert oder seine Lage veran- 
dert wird. Es hat sich als besonders vorteilhaft erwiesen, den 
aus dem HeiBkanal in den ersten Formhohlraum austreten- 

50 den Kunststoffstrom unmittelbar auf die Oberseite O des 
Blechteils 1 zu richten, und zwar zweckmaBigerweise in ei- 
nem stumpfen Winkel. Die Versteifungsstruktur 6 wird 
demgegenuber konventionell uber HeiB-/Kaltkanale ge- 
spritzL 

55 [0032] Aus konstruktiven Griinden kann es sein, daB die 
ersten 2 und die zweiten Durchbruche 3 ^o zu legen sind, 
daB im fertiggestellten Hybridteil eine Materialbrucke zwi- 
schen dem Oberzug 4 und der Versteifungsstruktur 6 gebil- 
det ist. Dazu werden - wie aus Fig. 5 ersichtlich ist - nach 

60 dem SchlieBen der Form Hydraulikschieber 11 so auf die 
Oberseite O gefahren, daB damit dritte Durchbriiche 12 ver- 
schlossen werden. Dieser Zustand ist links in Fig, 5 gezeigt. 
Es wird dann wie oben erwahnt der Uberzug 4 via des un- 
mittelbar auf die Oberseite O gerichteten HeiBkanals 9 ge- 

65 spritzt. Der Kunststoff umflieBt die hydraulischen Schieber 
bzw. Hydraulikschieber 11. AnschlieBend oder nach dem 
Spritzen des Uberzugs 4 werden die Hydraulikschieber 11 
zurtickgezogen. Aus dem zweiten Formhohlraum gelangt 
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Kunststoff durch die dritten Durchbriiche 12 in den den 
Uberzug 4 umgebenden ersten Formhohlraum. Die von den 
Hydraulikschiebem 11 im zuriickgezogenen Zustand gebil- 
deten Hohlraume werden gefullt. 

[0033] Als Kunststoff wird zweckmaBigerweise Polyamid 
mit einem Zusatz an kurzen Giasfasern oder Polypropylen 
mit langen Glasfasem verwendet. Es kann selbstverstand- 
lich auch jeder andere spritzgieBfahige Kunststoff verwen- 
det werden. 

[0034] Das erflndungsgemaBe Verfahren eignet sind ins- 
besondere zu Herstellung hoch integrierter Hybridteile fur 
den Automobilbau. Z. B. kann eine Frontmaske fur ein 
Kraf tfahrzeug schnell und kostengiinstig hergestellt werden. 
Es ist moglich, an der Oberseite der Frontmaske mittels der 
an sich bekannten Mehrkomponententechnik Dichtungen 
fur die Kiihlerhaube anzuspritzen. Die Versteifungsstruktur 
kann z. B. die Aufnahme fur einen Liiftungsmotor aufwei- 
sen. Femer konnen in einstiickiger Ausbildung elastische 
Aufhahmen fur den Kuhler vorgesehen sein. Auch Haltela- 
schen fiir Kabel- oder Kabelbaume konnen Bestandteil der 
Versteifungsstruktur sein. 

Bezugszeichenliste 



1 Blechteil 25 

2 erste Durchbriiche 

3 zweite Durchbriiche 

4 Uberzug 

5 erstes Ankerelement 

6 Versteifungsstruktur 30 

7 Rippe 

8 zweites Ankerelement 

9 erster AnguB 

10 zweiter AnguB 

11 HydrauJikschieber 35 

12 dritter Durchbruch 
O Oberseite 

U Unterseite 

Patentanspruche 40 

1. Verfahren zur Herstellung eines Hybridteils, bei 
dem ein Blechteil (1) zumindest abschnittsweise mit 
Kunststoff umspritzt ist, mit folgenden Schritten: 

a) Einlegen des Blechteils (1) in eine Formhalfte 45 
einer SpritzgieBform, 

b) SchlieBen der SpritzgieBform, so daB ein erster 
einer Oberseite (O) des Blechteils (1) gegeniiber- 
liegender Formhohlraum und ein zweiter einer 
Unterseite (U) des Blechteils (1) gegeniiberlie- 50 
gender Formhohlraum voneinander abgeschottet 
werden, 

c) Beaufschlagen der Oberseite (O) mit Kunst- 
stoff via mindestens eines ersten Angusses (9) zur 
Herstellung eines mit dem Blechteil (1) verbunde- 55 
nen im wesentlichen flachigen Oberzugs (4) und 
anschlieBend 

d) Beaufschlagen der Unterseite (U) mit Kunst- 
stoff via mindestens eines zweiten Angusses (10) 
zur Herstellung einer mit dem Blechteil (1) ver- 60 
bundenen Versteifungsstruktur (6). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Blechteil (1) 
beim Schritt lit. c derart mit Kunststoff beaufschlagt 
wird, daB es beim Schritt lit. d weder seine Lage andert 
noch verformt wird. 65 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, wobei ein aus einem ersten AnguB austretender 
Kunststoffstrom unmittelbar auf die Oberseite (O) ge- 



richtet ist 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, wobei der Kunststoffstrom senkrecht oder unter 
einem stumpfen Winkel auf die Oberseite (O) gerichtet 
ist. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, wobei beim Schritt lit. c der tJberzug (4) in einer 
Dicke von hochsten 3 mm aufgespritzt wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, wobei das Blechteil nach dem Einlegen, vorzugs- 
weise mittels hydraulisch bewegbarer Haltemittei, 
klemmend in der einen Formhalfte gehalten wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, wobei das Blechteil (1) nach dem SchlieBen der 
SpritzgieBform mittels an den Formhalften angeform- 
ter Niederhalter an Ort und S telle gehalten wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprti- 
che, wobei zur Verbindung des Uberzugs (4) erste am 
Blechteil (1) vorgesehene Durchbriiche (2) durchspritzt 
werden, so daB einstiickig mit dem Uberzug (4) herge- 
stellte Ankerelemente (5) gebildet sind. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, wobei zur Verbindung der Versteifungsstruktur (6) 
zweite am Blechteil (1) vorgesehene Durchbruche (3) 
durchspritzt werden, so daB einstiickig mit der Verstei- 
fungsstruktur (6) hergestellte zweite Ankerelemente 
(8) gebildet sind. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, wobei auf der Ober-(0) bzw. Unterseite (U) 
anliegende Niederhalter umspritzt werden, so daB der 
Uberzug (4) nicht unmittelbar mit den zweiten Anker- 
elementen (8) und/oder die Versteifungsstruktur (6) 
nicht unmittelbar mit den ersten Ankerelementen (5) 
verbunden ist/sind. 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, wobei mindestens ein hydraulisch bewegbarer 
Schieber (11) vor dem Schritt lit. c zum VerschlieBen 
eines dritten Durchbruchs (12) auf die Oberseite (O) 
des Blechteils (1) gefahren wird. 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, wobei der hydraulische Schieber (11) vor oder 
wahrend des Schritts lit. d zuriickgezogen wird, so daB 
der dritte Durchbruch (12) zum zweiten Formhohlraum 
hin geoffhet und durch diesen der durch den Ruckzug 
des hydraulischen Schiebers (11) im ersten Formhohl- 
raum gebildete Hohlraum mit Kunststoff gefullt wird. 

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprtiche, wobei mehrere Blechteile (1) so in die Spritz- 
gieBform eingeiegt werden, dafi darin vorgesehene 
Durchbruche fluchten. 

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, wobei die Blechteile (1) mit einer Korrosions- 
schutzschicht uberzogen sind. 

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, wobei der erste AnguB (9) auBerhalb eines im 
Montagezustand sichtbaren Bereichs des tjberzugs (4) 
angeordnet ist. 

16. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, wobei nach dem Fiiilen des ersten und/oder 
zweiten Formhohlraums vierte Formhohlraume geoff- 
net und darin weiterer Kunststoff eingespritzt wird. 
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